




1 年 捧 勇気 
1 年 笹瀬陽平 
1 年 照井駿磨 
1 年 三島嵩史 
指導教員 システム科学技術学部 機械知能システム学科 
助教 境 英一、教授 邱建輝、助教 伊藤一志 
指導補助 システム科学技術学部 機械知能システム学専攻 





















 稲わらを押し切りにて 1～5cm に裁断し，カッターミル（FRITSCH 製，PULVERISETTE 15）
にて粉砕した．その後，粉砕加工後の稲わらを試験篩((株)野中理化器製作所製)に投入し，電磁
回転振とう機（ADOLF KUHNER AG 製，LSR-V-50）に固定し，回転数 200rpm，ふるい時間










 混練を行う前に稲わらと PLA を 80℃で 8 時間以上乾燥させた．これらを二軸押出機（（株）
テクノベル製，KZ25TW-60MG-NH（-1200）-AKT）にて，押出温度 180℃，スクリュー回転数
100rpm の条件で溶融混練し，稲わらの添加量 10wt%のコンパウンドペレットを作製し，3D プリ
ンタ用フィラメントの作製に使用した． 
２－２－４ 3D プリンタ用フィラメント製作機によるフィラメントの作製 
3D プリンタ用フィラメント製作機（FilaBot 製，EX2FilamentExtruder）にて，PLA 単体，PLA
に稲わらを 10wt%添加したもの，それに微粉砕した稲わら 1wt%をさらに添加したものの計 3 種
類の 3D プリンタ用フィラメントを作製した．なお，それぞれ単体，添加前，添加後とした． 
２－２－５ 圧縮成形と打ち抜きによる試験片の作製 
 用意したフィラメントをペレタイザによりペレット化し，80℃で前日乾燥させた．これらをプ
レス成形機（井元製作所製）にて，成型温度 180℃，型厚 2mm，圧力 200kgf/cm²の条件でプレス
成形し，その後，プレス冷却機（井元製作所製）にて冷却し，プレートを成形した．その後，試





プにて，湿式粉砕後を SEM にて観察した．作製した試験片を用いて，5kN のロードセルを備
えた万能材料試験機（INSTRON 製，Series 3360）にて，室温 23±2℃，引張速度 10mm/min で
引張試験を行い，得られた荷重と変位から，試験前に測定した試験片の断面積および平行部の長
さを用いて，応力-ひずみの関係を得た．引張試験後の破断面を SEM にて観察した． 
 







図 1 アスペクト比 
図 2 に湿式粉砕前の稲わらをデジタルマイクロスコープにて観察した写真，図 3 に湿式粉砕後



































 (a) CNF 添加前 
図 2  湿式粉砕前の稲わら 図 3 湿式粉砕後の稲わら 

















































 この材料により３D プリンタ用のフィラメントを作製することができた．CNF 添加後では添
加前よりもやや薄い色合いとなり，比較的きれいになった．今後は，このフィラメントを用いて
様々な試作品を作りたい． 
図 5  稲わら／PLA 複合材料の引張破断面と破断面拡大写真 
(b) CNF 添加後 
図 6 3D プリンタ用フィラメント 
